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1. INTRODUCCION 
Desde hace bastante tiempo que se viene intentando lograr en los textiles una 
mayor elasticidad para los artículos de vestir. 
Se recuerda que fue en el siglo XVI que aparecieron en Inglaterra, por primera 
vez en el mercado, medias de seda natural en tejido de punto, las cuales tuvieron 
un enorme éxito incluyendo a los personajes de la corte. Por la gran adaptabilidad, 
como consecuencia de la elasticidad del punto, estas medias fueion sustituyendo rá- 
pidamente a las medias utilizadas entonces de tejido cruzado corriente. 
Otros intentos con hilo de caucho se realizaron para artículos que es muy ne- 
cesario sean elásticos, principalmente recubriendo hilos de caucho mediante textiles 
distintos. 
Sin embargo, el éxito definitivo en la obtención de tejido elástico fue al aparacer 
las fibras sintética texturizadas .Los hilos contínuos, principalmente los de Poliami- 
da y Poliéster, son susceptibles de adquirir una gran voluminosidad y elasticidad 
adaptándose con sus propiedades particulares a las exigencias Dc cada clase de ar- 
tículo. 
Cada día más la extensibilidad de los textiles se convierte en otro argumento 
esencial para la venta. Existen hoy en día con tendencia a incrementarse notables 
y variadísimas aplicaciones para los hilos texturizados, desde medias para señora 
hasta pantalones de deporte, pasando por sueters, jerseys, trajes de baño, calcetines, 
vestidos de señora y caballero, etc., etc. 
Al texturizar el hilo, éste adquiere una mayor voluminosidad o en otras palabrx 
un mavor poder cubriente, así como una gran fuerza elástica como consecuencia 
esta última de la tendencia a volver a su forma primitiva. Por ello es por lo que es 
muy adecuado para las aplicaciones textiles antedichas, ya que esta gran fuerza elás- 
tica de "contracción de rizado" determina que gracias a ello el tejido tiende a adap- 
tarse a las formas del cuerpo y con ello queda asegurada una peifecta caída. 
Ultimamente y en vistas a ser utilizados los textiles de hilos sintéticos para pren- 
das exteriores de vestir, se han dirigido los esfuerzos de la técnica en lograr una 
disminución de la excesiva fuerza elástica propia de estos hilos texturizados. Por 
este motivo se han creado procedimientos que reducen la contracción sin merma de  
la voluminosidad, propiedad esta última que ennoblece a los hilos en cuestión. 
Las diversas clases de hilos texturizados de distinta naturaleza química, difieren 
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mucho entre sí en relación con sus características físicas de elasticidad, voluminosi- 
dad y poder de retracción. 
El notable aumento de la utilización de los hilos continuos sintéticos tiene eI 
el mayor campo de aplicación en los tejidos de punto obtenidos mediante máquinas 
circulares de gran diámetro. En el tisaje de estos tejidos elásticos se utilizaron al 
principio hilos de filamentos contínuos de Poliamida texturizados. Actualmente se 
siguen empleando estos hilos los cuales han creado por sus propiedades una serie de 
artículos cuyo uso se va extendiendo cada día más. 
En estas líneas vamos a dedicarnos particularmente al hilo contínuo de Poliéster, 
puesto que consideramos que en nuestra nación puede tener un interés especial el 
conocimiento de la utilización de estos hilos. 
Los hilos texturizados de Poliéster pueden prezentarce al mercado según la for- 
ma de hilo elástico o en forma de hilo fijado o Set. 
En éste último, cuando han sido sometidos a un tratamiento térmico posterior 
con el fin de darles estabilidad dimensional, o sea fijarlos, se consigue adquirir las 
propiedades de reducción de elasticidad de rizado mencionadas anteriormente. Fue 
el italiano Mario Nava (que actualmente vive en Inglaterra) quien inició profundos 
estudios para estabilizar el hilo elástico de Poliéster, en vistas a lograr un camino 
técnico en donde lograr un proceso industrial rentable. Este desarrollo fue continua- 
do por ICI movilizando grandes recursos para lograr un nuevo campo a sus hilados, 
buscando su aplicación principal en el género de punto. 
2. CARACTERISTICAS Y PROPIEDADES TECNOLOGICAS DE LOS HILOS 
Y TEJIDOS DE PUNTO OBTENIDOS CON HILO POLIESTER TEXTURI- 
ZADO. 
Como ya hemos indicado anteriormente, en la industria de tisaje el sector de 
punto se está desarrollando enormemente en el curso de los últimos años: esto ocu- 
rre principalmente gracias a la existencia de los hilos texturizados particularmente 
los de Poliéster en su variedad elástica y en especial el tipo Set. 
2.1 Impdanc ia  del hilo texturimdo en rekción con h formiación del tejido de 
punto. 
Es evidente que los artículos de tricot y los hilos texturados se coiiiplementan 
especialmente bien. La razór, es probablemente que los artículos de tricot re- 
presentan un producto textil permeable al aire y favorable a Pa respiración y 
por consecuente, los hilos sintéticos que por texturación se transforman en vo- 
luminosos, obtienen unas propiedades de tacto y de caída agradable. 
2.1.1 Znfluenda del punto. Mientras que por un lado 109 hilos sintéticos iio 
texturados han encontrado solamente una aplicación en los telares de ur- 
dimbre y Raschel, los hilos sintéticos texturados hqn encontrado fácil- 
mente aplicación en el campo de los géneros de punto. Por su malla 
elástica en los dos sentidos, le dota de una gran confortabilidad al llevar 
la prenda. Esta propiedad es más notable en el hilo fijado que en el 
elástico. Por lo dicho anteriormente el hilo de Poliéster-Set ha ampliado 
la gama de los hilos que están, a la disposición de los fabricantes de gé- 
neros de punto. 
2.1.2 Influencia del tipo de tejido. En el proceso para la obtención de los 
hilos Poliéster-Set existen muchas variables las cuales influyen de un 
lado sobre el rizado del hilo y de otro en su estabilidad. Los hilos tex- 
turizados de distinto osigen tienen propiedades, diferentes, que se m&- 
nifiestan sobre todo en la contracción durante el acabado. Esta contrac- 
ción determina finalmente el volumen del artículo acabado. El rizado 
mismo y la contracción influyen ademhs de la contracción del tejido, 
sobre el tacto y aspecto de la malla. 
Un hilo Set produoe una malla clara y un tacto seco, y el hilo de 
gran contracción produce una inalla y un contacto más suave. 
En relación con el acabado, hay que escoger la temperatura correcta. 
Una temperatura baja dá un artículo mal fijado, poco estaable y no po- 
sée ningunz estabilidad dimensional buena. Una temperatura alta, pue- 
de disiilinuir el iizado y por consiguiente el volumen del artículo y el 
tacto se vuelve "sintético". 
Los hilos de Poliéster-Set determinan que los tejidos deben necesaria- 
mente sufrir una fijación térmica. 
Esta fijación térmica tiene el objeto de fijar el hilo de Poliéster en 
la posición de la malla y es justamente por 'este tratamiento que los ar- 
tículos adquieren una estabilidad dimensional y una inarrugabilidad ex- 
traordinarias. 
2.1.3 Influencia del titulo elemental. El título del filamento es muv importan- 
te en relación con el aspecto y el tacto del tejido de punto obtenido: a 
un título inferior, le corresponde un tacto más suave y más blando y la 
fornlación de la malla es más correcta. En contra dle esta propiedad un 
filamento más delgado, es más sensible a la formación de desfibrados. 
Un hilo texturizado con un título elemental grueso se traduce en 
un tricot de tacto secc y de cayente bien logrado; a su vez queda re- 
ducido notablemente el peligro de formarse desfibrados. En este caso 
la malla se forma más difícilmente. 
La elección de un tipo de hilo depende, como es lógico, del artículo 
que se desea fabricar, así como también del tipo de máquina de qiie 
se dispone. 
Como norma general pueden aceptarse los siguientes puntos en rela- 
ción con el tipo de telar a utilizar: 
i 
Telar citcuhr: Titulo más alto posible (hasta 5 dens/fil.). 
Telar rectilíneo: galga fina: título medio 3 dens. 
galga giuesa: título medio, hasta título alto (de 3 a 5) 
Telar cottón: galga fina: título fino, de 2 a 3 dens/ fil. 
galga mediana: 3 dens./fil. 
En general, está claro que artículos de malla de lo más pequeña po- 
sible dan mejores propiedades no sólo bajo el punto de vista de la es- 
tabilidad dimensional sino bajo el punto de vista de mallas alargadas. 
La posibilidad que un hilo de Poliéster-Set se deteriore, es mucho 
menor si la malla es pequeria. Por esta razón no se iecomiendan las ma- 
llas de larga "flotación" para tejidos que deban tener notable roce al 
usado. 
Las mejores aplicaciones del hilo Poliéster-Set se han hallado prin- 
cipalmente en los telares circulares, y dentro de este campo particular- 
mente en telares equipados con galgas finas (16, 18 y 20 gg.). 
Los hilos de Poliéster-Set, en telares rectilíneos, deben emplearse con 
ciertas preocupaciones ya que en estos telares puede formarse la malla 
de fantasía y trabajarse con galgas gmesas. Las galgas 12 y 14 gg. son 
las más adecuadas para los hilos texturizados. 
En las cotton se recomienda utilizar galgas 21 y más finas. 
2.2 Particularidades de los tejidos de Poliéster dentro del mercado textil. 
La fibra poliéster está adquiriendo en el extranjero el primer puesto de las fi- 
bras sintéticas que se utilizan para vestidos: consideremos la mezcla Poliester/ 
lana, Poliéster/algodón, Poliéster/fibrana y 100 % Polikster. El éxito de un gran 
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número de artículos es debido a las propiedades específicas de la fibra de Po- 
liéster; éstas son: a) dota a los tejidos de un tacto agradable semejante a fibra 
natural. Su tacto es áspero comparado con el de otras fibras sintéticas. El 
buen cayente del artículo queda asegurado; b) asegura la inarrugabilidad del 
artículo; c) garantiza la estabilidad dimensional. 
Estas dos últimas propiedades son prácticamente indispensables para los 
géneros "wash and wear" tan deseados en la actualidad. 
Este término "wash and wear" fue rápidamente introduciéndose en otros 
artículos de vestir: camisas, prendas interiores, calcetería, así como también 
otros artículos, en los vestidos exteriores ha seguido lento desenvolvimiento. 
Con la aplicación del Poliéster para los artículos de  vestir se ha realizado 
un gran avance en el camino del "wash and wear" de las prendas exteriores. 
3. OBTENCION DEL HILO TEXTURIZADO SEGUN EL SlSTEMA DE FAL- 
SA TORSION. 
El sistema generalmente utilizado para ennoblecer los hilos de Poliamida y Poliés- 
ter mediante el texturizado, es llamado de falsa torsión. 
Este sistema de falsa torsión es contínuo y en 61 se realizan correlativamente las 
operaciones de torcido, fijado del hilo torcido, destorcido y arrollado. 
3.1 Esquema de,! proceso. 
Un esquema de esta operación puede representarse según se indica en la adjunta 
figura. 
Obsérvese que el hilo procede de un arrollamiento (cop) estático y que la tensión 
del hilo dentro del calefactor y en el huso de falsa torsión viene deteirninado por 
un par de rodillos motrices -uno inferior y otro superior- que lo guían. La tem- 
peratura del calefactor plastifica el hilo y fija a los filamentos en su forma de hélice 
en que están dispuestos entre el rodillo inferior y el huso. Véase el gráfico del valor 
de la torsión en las distintas zonas del dispositivo. 
3.2 Principio en que se funda. 
El sistema de falsa torsión se basa en las distintas clases de máquinas existentes, 
en el siguiente principio: 
Si un hilo de varios filamentos es sujetado por sus extremos y sometido en su 
parte central a unas vueltas de torsión, en cada una de las dos mitades se origina 
un número de vueltas de torsión pero en sentido contrario (véase figura 2), o sea que 
mientras en la parte superior el sentido de la torsión es según 'Z" en la inferior el 
sentido es según "S". Si cada una de estas dos partes se considerase separadamente 
podrá observarse que su torsi0n es real y que la suma algebraica de sus valores se- 
ría igual a cero. La torsión de cada uno de estos dos lados del hilo, se llama falsa 
torsión. Con el huso de falsa torsión girando continuamente v con el hilo pasando 
a su través y avanzando según le obligan los cilindros de alimentación el sistema 
llega a un estado de equilibrio donde no existe torsión después de que el hilo ha 
pasado a través del huso. Entonces, cuando se ha llegado al equilibrio, existen con- 
tinuamente filamentos torcidos en el interior del huso de falsa torsión que se maa- 
tiene girando y filamentos sin torsión en el lugar de la salida del huso, tal como in- 
dica la figura n.O 3. Así pues, este fenómeno explica por completo el hecho de que 
un hilo foimado por filamentos de longitud continua, una vez texturizados tienen 
exactamente los mismos valores de torsión (verdadkra) que antes de ser scmetidos a1 
tratamiento de falsa torsión. Si a este sistema indicado en la fig. n.O 3 se le añade 
un dispositivo calentador, véase fig. n.O 4, y el hilo se somete a la acción térmica 
cuando sus filamentos están arrollados en forma de h6lice como consecuencia de 
haber sido sometidos a la acción de un huso de falsa torsión, se fija la posición du 
los filamentos en la zona anterior al huso y simuItáneamente a1 ir atravesando el 
Fig. 3 
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huso, el hilo va desprendiéndose d t  la falsa torsión a que había sido sometido. Aho- 
ra bien, este hilo que conserva la posición "paralela" de sus filamentos los presenta 
completamente rizados ya que el calefactor los fijó en forma de hélice. 
Los husos de falsa torsión pueden dar lugar a falsa torsión "S" o a falsa torsión 
"Z" dependiendo cada uno de estos valores del sentido de rotación del huso corres- 
pondiente. 
3.3 Vivacidad. 
El resultado de someter un hilo a la acción de una falsa torsión elevada es la de 
dotarlo de un "toraue" o vivacidad aue motiva una tendencia a comnensar la acción 
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a que ha sido sometido el hilo durante su manipulado. Esta reacción es opuesta 
según haya sido el sentido a que ha sido sometido el hilo en su falsa torsión y PS 
conveniente eliminarla o bien mediante una postorsión o mediante fijado, siempre 
y cuaiído cada uno de estos hilos debe utilizarse en el tejido a un solo cabo. Sin 
embargo estas dos vivacidades opuestas se compensan reuniendo o doblando los hi- 
los de falsa torsión "S" y "Z" en un solo cabo, ello justifica el porqué la mayoría del 
hilo elástico que se produce está constituído por dos cabos. El sentido de la postor- 
sión para reunir a los dos cabos acostumbra a ser contrario a la torsión original con 
que Se suministra el hilo en cops. En España los fabricantes de hilos coniínuo de 
Poliamida y Poliéster acostumbran a suministrar el hilo según torsión "S"; los dos 
cabos de hilo texturizado se recomienda doblarlos según torsión "Z". 
3.4 Faotores que determinan las caracteristicas de un hib texturizado. 
1 
El proceso expuesto continuo de falsa torsión es el más utilizado; la voluminosi- 
dad del hilo así como su comportamiento en cuanto a la elasticidad son susceptibles 
de  modificarse entre límites amplios de acuerdo con la materia prima de que se par- 
te y en particular de las características de trabajo de la máquina. 
Podemos resumir las variables según se resume a continuación: 
- Constitución química del hilo (Poliamida, Poliéster). 
-- Título del hilo. 
-- Título de los filamentos. 
-- Forma del corte transversal de los filamentos. 
-- Torsión inicial del hilo. 
-- Valores de estiraje o relajación del hilo en- la zona de calefacción. 
-- Relajación en la zona de recogida (en bobina). 
-- Valor de la falsa torsión. 
-- Temperatura y tiempo de fijación. 
-- Tipo de órgano o huso de falsa torsión utilizado. 
- Sistema de transmitir el calor al hilo en zona de fijado (contacto, radiación o am- 
bos a la vez, etc.). 
-- Tratamiento posterior de fijación en el hilo Set. (Aire caliente, vapor, etc.). 
4. ARROLLAMIENTOS TEXTILES. 
El hilo de Poliéster puede suministrarse según distintos tipos de arrollamiento; 
sin embargo el más conveniente utilizado es la bobina cónica o cono en sus formas 
de  piña o también con las bases planas. 
4.1 Dureza. 
Como consecuencia del valor elevado de la elasticidad de los hilos texturizados 
(mayormente en los que no se han sometido a tratamiento posterior térmico), cual- 
quier variación de tensión existente en el bobinado, determina la obtención de co- 
nos de distintas durezas, o de zonas de desigual dureza dentro de un mismo cono. 
Estas durezas desiguales en el cono son origen de irregularidades de entrega de 
hilo durante la operación de tejer, que se traducen en variaciones de tensión en e1 
telar y como consecuencia de ello se forman mallas irregulares que producen barra- 
dos en el tejido (sobre ello tienen notable influencia los distintos tipos de alimenta- 
ción de que van dotados los telares). Es pues necesario establecer un control cons- 
tante de tensiones de las bobinadoras y mantener una notable vigilancia en la dure- 
za de los conos obtenidos. 
Otros defectos existentes en los conos, que pueden repercutir favorablemente en 
la calidad de los tejidos de punto obtenidos, son por ejempIo: 
a) La colocación de los nudos en zonas no adecuadas. 
b) La existencia de "bastas" o hilos caídos en Ia base inferior. 
c) Los cabos de los nudos, cortos o largos. 
d) Bordes del soporte deteriorados, etc. 
4.2 Suavizado. 
El hilo de los conos debe estar "suavizado" particularmente con un "aceite" an- 
tiestático cuyas misiones principales son las siguientes: 
a) Evitar un rozamiento excesivo de los órganos operadores logrando con ello ten- 
siones bajas de trabajo, y evitando la formación de desfibrados o desfilamenta- 
ciones. 
b) Facilitar la formación de la "malla" en el tejido eliminando en todo lo que cabe 
la rigidez del hilo al disminuir el roce entre distintos filanientos que lo cons- 
tituyen. 
c) Impedir la formación de electricidad estática tan corriente en los hilos de mat::- 
ria sintética. 
Es pues un factor importante el suavizado del hilo de los conos, ya que una irre- 
gular lubrificación de los filamentos del hilo, aparte de una serie de anomalías que 
pudieran provocas durante el tisaje, puede ser causa de rayados o barrados horizon- 
tales en el tejido. 
- El almacenaje del hilo durante mucho tiempo y si éste se ha hecho en calas con- 
diciones (de temperatura y humedad) puede determinar la evaporación del aceite 
de suavizado y con ello ser causa de anomalías en el tisaje por irregularidades 
en la entrega del hilo ,y formación de la malla. 
5. ALGUNAS RECOMENDACIONES PARA EVITAR DEFECTOS EN LA TE- 
JEDEDURIA. 
Los cuidados a tener en cuenta durante el tisaje de los hilos de Poliéster, son 
similares a los de los otros hilos texturizados. En general, deben eliminarse todos aque- 
llos puntos de contacto con el hilo que  sean innecesarios, reduciendo a lo mínimo 
el número de roces que son siempre fuentes de anomalías. A continuación se ha de  
efectuar una exposición de aquellos puntos que se considera tener en cuenta: 
- Las varillas metálicas o ejes, que deben soportar el arrollamiento textil deben es- 
tar completamente bien dirigidas al ojal del guiahilos superior, o sea que todos 
los conos deben quedar bien centrados en relación con el primer guiahilos. 
I - Para cada tipo de soporte del arrollamiento (de cartón) es conveniente colocar unos "conos" de madera que se adapten al interior del cartón y aseguren e1 punto anterior. 
- La base del cono de hilo es recomendable apoyarlo sobre una "base elástica" que 
impida la caída de espiras y colocación de las mismas debajo del propio arrolla- 
miento. Para el caso de cono de base plana se aconseja utilizar piel de conejo, o 
de borrego sobre superficie plana. En el caso de la base de cono de piña puede 
utilizarse una base cóncava constituída por una lámina de "espuma de nylon" 
a la que se ha dado forma troncocónica, con un orificio central del diámetro de1 
soporte de cartón; esta lámina puede recubrirse con piel de conejo o de cordero. 
I Todos los guiahilos y demás órganos por donde debe pasar el hilo deben estar completamente limpios y pulidos. 
Es muy recomendable que sean (con preferencia) de cerániica (tital), o bien me- 
tálicos con cromado duro mate. Los mejores resultados se han obtenido con alumi- 
mco anódico del tipo "Faradex". Igualmente se recomienda el mismo material para 
los tensores y en general todos los órganos por donde roza el hilo. 
-- La distancia entre la punta superior del soporte del cono y el guiahilos forma- 
balón se considera debe ser del orden de 15 cc. (evitar siempre la formación de 
doble balbn). 
5.3 Tensión del hilo en el decanado. 
Las tensiones del hilo al tejerse en las máquinas de punto deben tener como má- 
.ximo el valor de 0'05 gr/denier con una tolerancia de k 0'5 gr. sobre el valor real 
de la tensión. Así para un hilo de poliéster 150 dens., la tensión de trabajo que 
como máximo se aconsejará, será de: 
150 X 0'05 = 7'5 gr.; 7'5 -t 0'5 máx. 8 gr.; min. 7 gr. 
Como tensión normal se recomienda - 5 gr. 
Como ya se ha indicado (en 4.), tienen influencia en las variaciones de tension 
a la salida del hilo del cono, las que puedan haber ocurrido durante el bobinado de 
los mismos, así como también la irregularidad en el contenido de suavizante. 
Esta influencia es tanto más notoria cuanto más elástico es el hilo y menor es el 
título. Para estos hilos más sensibles ocurre también que todos !os conos de la filet,~ 
que se están devanando deben tener el mismo peso, puesto que el roce desigual ori- 
nado al desprenderse la espira de hilo, en el caso de devanar conos de distinto diá- 
metro, da lugar a una distinta alimentación de hilo y ello determina la formación de 
mallas de desigual longitud que otras en distinta zona del tejido. 
Por lo dicho últimamente es recomendable, para hilos excesivamente sensibles, 
no anudar el final del cono que se devana con el principio del cono de reserva y sí 
cambiar todos los restos de conos de la fileta por otros enteros cuando se termine 
el hilo del primero (cono). 
5.4 Velocidad alimentación. 
Esta depende del modelo de la máquina que se utiliza así como del tipo de tejido 
a fabricar. 
Debe, sin embargo, tenerse presente que todos los factores determinantes de ba- 
rrados en el tejido se acentúan al aumentar la velocidad del hilo. Se han observado 
casos en los que con sólo reducir la velocidad de 120 m/min. a 80 m/min. han des- 
aparecido unos barrados fácilmente visibles en el tejido en crudo. 
5.5 Rccor~ido del hilo. 
Al manipular los hilos texturizados debe hacerse lo posible para lograr que todos 
los hilos efectúen el mismo recorrido en relación con rozamientos y ángulos, procu- 
rando que el hilo entre sí no forme ángulos muy agudos. Con ello se contribuirá a 
mejora; la regularidad de tensiones. 
De los distintos sistemas de alimentación utilizados. uno de los más recomenda- 
bles para los hilos de Poliéster texturizados, es el que está compuesto por rodillas 
cónicos dentados a los que va acoplado el dispositivo basculante que compensa las 
irregularidades de entrega de hilo. Sin embargo según este sistema, debe controlarse 
que no queden demasiado ajustados y deterioren al hilo de Poliéster. 
El  peligro expuesto queda subsanado al utilizar rodilios de goma. Ultimamente 
la casa Mayer coloca en sus telares circulares un sistema de  alimentación que con- 
siste en un-conjunto rodillo-cinta entre el cual pasa el hilo sin que exista 
alguna de deslizamiento. Se considera éste sistema el más conveniente para los hilos 
de  Poliéster texturizados. 
5.7 Otros dispositivos. 
En general, podemos decir que los restantes mecanismos de los telares que ma- 
nipulan hilo texturizado deben reunir todas aquellas condiciones de ajustaje nece- 
sarias para obtener tejidos de buena calidad, coino el resto de las fibras artificiales 
y naturales. 
